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@ Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen eines zumindest 2-lagigen Tissue-Produktes 

(§) Die Erfindung bczicht sich auf ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zum Herstellen eines zumindest zweilagigen 
Tissue-Produktes. Wesentlich ist, daft das Auftragwerk (2) 
fur die klebrige Substanz derart dem Pragewerk (1) zuge- 
ordnet ist, daft der Auftrag der klebrigen Substanz unmit- 
telbar auf die Pragewalze (6) erfolgt. Von dort wird die 
klebrige Substanz auf der Seite der Materialbahn aufge- 
bracht, die betm fertigen Produkt auBen liegt, so daft die 
klebrige Substanz durch die Materialbahn migriert und in- 
nen die Lagenhaftung erzeugt. Dadurch ist ein gesteuer- 
ter Mengeneinsatz von klebriger Substanz im Hinblick auf 
eine optimale Lagenhaftung und im Hinblick darauf mog- 
lich, daft ein besseres Stapeln der Endprodukte moglich 
ist, ohne daft insbesondere bei Randpragungen ein schie- 
fer Stapel entsteht. 
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Beschreibung 

Technisches Gebiet 

Die Erfindung betrifft die Tissue-Produklherslellung, wo 5 
bei der Ausdruck "Tissue" hier der Einfachheil halber so zu 
verstehen ist, daB aueh sogenannle n Non-woven"-Produkte 
eingeschlossen sind. Insbesondere betrifft die Erfindung 
Servietten, Abschminktuchcr, Taschentucher, Kuchcntu- 
cher. Toilette n papier und Wischtucher. 10 

Stand der Technik 

Die das vorgenannte technische Gebiet betreffenden Pro 
dukte sind zwei- oder niehrlagige Produkte, bei denen dafiir 15 
zu sorgen ist, daB die einzelnen Lagen durch eine ausrei- 
chende Lagenhaftung niiteinander verbunden sind, wobei 
die Lagenhaftung jedoch die Wcichhcit und die Fliissig- 
keitsaufnahmekapazitat nicht negativ beeintrachtigen darf. 
Es ist bekannt, Lagenhaftung entweder durch den Prage- 20 
druck alleine tnechanisch herzustellen oder aber durch den 
Einsatz einer klebrigen Substanz, wobei insbesondere bei 
Taschentuchern, Servietten, Toilettenpapier und Ab- 
schminktuchem nicht. uber den gesamten Flachenbereich 
eine Lagenhaftung hergestellt wird und auch nicht eine De- 25 
korpragung. Wenn aber z. B. diesbeziiglich nur eine Rand- 
pragung und nur eine Randlagenhaftung erzeugt wird, so 
fuhrt diese Randpragung zu schragen Stapeln bei Servietten. 
Taschentuchern und alien anderen Produkten, die mit einer 
solchen Randpragung und Randlagenhaftung versehen sind. 30 
Servietten werden meistens zweimal auf die Mitte gefaltet, 
so daB die gepragten Randbereiche ubereinandergefaltet 
werden. Taschentucher werden meistens auf eine selir kom- 
plizierte Weise gefaltet, urn das Problem mit schragen Ver- 
packungsstapeln zu vermeiden. 33 

Bei der bekannten Methode der Erzeugung von Lagen- 
haftung durch eine klebrige Substanz wird die klebrige Sub- 
stanz z. B. iin Bereich der Pragewalze unmittelbar auf die 
Seite der Papierbahn aufgetragen, die iin spateren mehrlagi- 
gen Produkt innen liegt (s. beispielsweise US-A-3,673,060 40 
und US-A-5, 173,351). Die Erzeugung der Lagenhaftung 
durch den mechanischen Pragedruck ist der GB-C-363 699 
zu entnehmen. Die damit hergestellte Lagenhaftung ist ubli- 
cherweise jedoch nicht ausreichend. AuBerdem fiihrt dies zu 
auffalligen und rauhen Pragenoppen im fertigen Produkt. 45 

Bei den bekannten Auftragwerken fur die klebrige Sub- 
stanz weicht bei einem Stillstand der Maschine die klebrige 
Substanz votn Klebewerk her die Materialbahnen schnell 
durch, was zu einem Bahnbruch fuhren kann, wenn die Ma- 
schine wieder gestartet wird. AuBerdem ist das Klebewerk 50 
in der Maschine sehr senwierig zu uherwachen und zu war- 
ten, insbesondere wahrend des Betriebes, ohne daB die Ma- 
terialbahnen sehr weit auseinanderge fuhrt oder die Ma- 
schine abgeschaltet und die Bahnen weggenommen werden 
mussen. 55 

Darstellung der Erfindung 

Das technische Problem (Aufgabe) der Erfindung liegt 
darin, ein Produkt im Bereich Tissue, Non-Woven oder Tex- 60 
til zu schaffen, bei dent unter Beibehaltung der ubrigen not- 
wendigen Eigenschaften des Produkles eine verbesserte La- 
genhaftung erzielt und daruber hinaus eine gerade Stapelung 
ennoglicht wird, insbesondere wenn das Produkt nur mil ei- 
ner Randpragung bzw. Randlagenhaftung versehen ist. 65 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch die Merk- 
male der nebengeordneten Anspruche 1 und 11 gelost. 

Durch die Aufbringung der klebrigen Substanz von auBcn 
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dadurch, daB die klebrige Substanz unmittelbar auf die Pra- 
gewalze und von dort auf die Papierbahn aufgebrachl wird, 
wird nicht nur eine verbesserie Lagenhaftung erzeugt. Viel- 
mehr laBt sich die Klehung durch die mittelhare Aufbrin- 
gung uber die Pragewalze im Hinblick auf eine optimale La- 
genhaftung im Zusammenhang mit einer optimalen Weich- 
heit besser steuem. Man kann die verschiedenen Lagen 
schon vor dem Pragewerk zusammenlegen, so daB eine 
niehrlagige Bahn durch das Pragewerk gefuhrt wird. Die ge- 
pragten Noppen sind im Produkt weniger rauh und auffailig. 
AuBerdem wird das fertige Produkt dort, wo die Lagenhaf- 
tung erzeugt wird, flacher. Dies wirkl sich vorteilhaft bei 
Produkten mit einer Pragung im Randbereich, wie bei Servi- 
etten und Taschentuchern, aus. AuBerdem kann das Auftrag- 
werk fur die klebrige Substanz an einer S telle der Maschine 
untergebracht werden, wo dieses Auftragwerk leicht zu 
uberwachen und zu warten ist, auch unter Betriebsbedingun- 
gen, ohnc daB man die Materialbahnen sehr weit auscinan- 
derfuhren oder die Maschine abschalten und die Balm en 
wegnehmen miiBte. Bei einem Stillstand der Maschine kann 
die klebrige Substanz des Auftragwerks die Materialbahnen 
nicht schnell durchweichen, so daB beim Wiederanfahren 
Bahnbruche vermieden werden konnen. Die Materialbahnen 
kommen erst im Pragespalt mit der klebrigen Substanz in 
Beriihrung. AuBerdem kann viel genauer die richtige Menge 
an klebriger Substanz zum Einsatz kommen, insbesondere 
fur eine gute Lagenhaftung eine relativ geringe Menge. 

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen ergeben sich aus 
den Unteranspruchen. 

Insbesondere kann die klebrige Substanz uber ein Tauch- 
walzensystem, ein Rakelsystem oder ein Spriihsystem auf- 
gebracht werden. 

Zur zeitlichen Verlangerung der Migrationswirkung der 
klebrigen Substanz nach dem Auftragen kann die Tissue- 
Produktbahn stromab des Pragespaltes fur eine bestimmte 
Wegstrecke in Anlage an die Pragewalze gefuhrt werden. In 
Verbindung damit kann eine Unilenkwalze eingesetzt wer- 
den. Diese Umlenkwalze kann auch eine Vereinigungswalze 
sein, mit der nach dem Pragen des Dekors die Tissue-Pro 
duktbahn gegen die Pragewalze gedriickt wird. Dieser 
Druck kann sich positiv auf die Migration der klebrigen 
Substanz und somit auf die Lagenhaftung auswirken. Auch 
kann dadurch ein Glatteffekt vorgenommen werden. Insge- 
samt kann man durch die Einstellung der Verweilzeit der 
Tissue-Produktbahn an der Pragewalze das Eindringen des 
Klebstoffes steuern. 

Vorzugs weise wird die klebrige Substanz auf eine posi- 
tive Dekorpragewalze aufgebracht, d. h. auf die Pragenop- 
pen, wobei auch die Moglichkeit besteht, den Klebstoff mit 
einer entsprechenden Auftragwalze in den Grund zwischen 
den Pragenoppen einzubringen. Auch besteht die Moglich- 
keit, die klebrige Substanz in einem Muster aufzutragen, so 
daB nicht alle Pragenoppen mit der klebrigen Substanz ver- 
sehen werden. Man kann auch die klebrige Substanz direkt 
auf die negative Pragewalze aufbringen. Dies erfolgt dann 
vorzugsweise auf die ebenen Flachen zwischen den Vertie- 
fungen. 

Die einzelnen Papierlagenbahnen konnen vorgepragr und 
danach in einem Walzenspalt nach derPunkt-auf-Punkt-Me- 
thode (Footto-Foot) oder der "Spitze-zu-Grund n -Mediode 
(Nested) vereinigt werden. 

Als klebrige Substanz konnen alle ublichen Klebstoffe 
unverdunnt oder verdunnl eingesetzt werden, wie z. B. Star- 
ke lei m. Mcthylzellulose oder Polyvinyl alkohol. 

Das Pragewerk besteht aus zwei Pragcwalzcn mit glci- 
chen oder unterschiedlichen Oberflachenmaterialien unaV 
oder gleichen oder unterschiedlichen Slrukturen. es konnen 
zwei Walzen mil nichtelastischen Oberflachen sein, z. B. 
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• Stahl/Slahlpragung. Eine Walze mit nichtelastischer Ober- 

fiache, z. B. eine Siahlwalze, kann auch mit einer Walze mil 
elastischer Oberflache zusammenwirken, wobei die elasti- 
sche Oherflache aus Kunststoff, Gum mi, Lerier oder anrie- 
ren elaslischen Materialien bestehen kann. 

Der Pragespalt des Prage werks ist so eingeslellt, daB im 
wesentlichen keine mechanische Lagenhaftung erzeugt 
wird. Die Pragung dient nur Dckorzwecken. 

Die Papierbahnen konnen nur ilber eine positive Prage- 
walze gefiihrl werden, ohne daB sie durch einen Pragespalt. 
mil einer Gegenwaize gefiihrl werden. In diesem Fall funk- 
tioniert die nachgeschaltete Vereinigungs walze als Gegen- 
waize, uni Lagenhaftung zu erzeugen. Eine Vereinigungs- 
walze, die gegen die positive Pragewalze driickt, ist dem 
PreBspalt. nachgeschaltet (stromab). Die Vereinigungs walze 
erzeugt durch ihren Anstelldruck an die positive Pragewalze 
tin Zusammenhang mit der kiebrigen Substanz auf die Pra- 
ge noppcn dcr positiven Pragewalze die Lagenhaftung zwi- 
schen den Materiallagen. Die klebrige Substanz wird von 
der auBeren Lage. die gegen die positive Pragewalze anliegt, 
in die anderen Lagen hindurchgedruckt. Wird ohne eine Ge- 
genwaize gefahren, erzeugt die Vereinigungswalze auBer- 
dem das Pragemuster in den Papierbahnen. 

Die Vereinigungswalze besteht aus einem weicheren Ma- 
terial als die Stahlprage walze, isl aber iiiunerhin so hart, daB 
sie den vorstehenden Teil der Prage noppen in der TissuePro- 
duktbahn zusammendriicken kann. 

Die Pragewalze wird vorzugsweise alle vier Stunden mit 
einer Metallburste, vorzugsweise aus Messing, gereinigt. 
Altemativ kann diese Walze koniinuierlich mit einer rotie- 
renden Biirste gereinigt werden. Auch kann die Reinigung 
derPragewalzen, wie ubiich, mit einem olbefeuchteten Tuch 
erfolgen, aber audi mit einem Schaber oder einer Olspruh- 
vorrichtung. 

Im Pragewerk kann eine positive Pragewalze mit einer 
korrespondierenden negativen Pragewalze einen Walzen- 
spalt bilden, Dabei kann das Auftragwerk fur die klebrige 
Subsianz ent.weder mil der positiven oder der negativen Pra- 
gewalze zusammenwirken. 

Der Durchmesser der Auftragwalze ist entweder kleiner, 
gleich oder groBer als der Durchmesser der Pragewalze, auf 
die die klebrige Substanz aufgetragen wird. 

Das Prage werk kann einer Randpragung z. B. fiir Serviet- 
len oder Taschentucher dienen. 

Kurze Beschreibung der Zeichnungen 

Die Erfindung wird nachlblgend anhand der in den Zeich- 
nungen rein schematisch dargestellten Ausfuhrungsbei- 
spiele nalier erlauiert. Es zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Ansichi einer ersten Ausfiih- 
rungsform einer Vorrichtung zum Herstellen von niehrlagi- 
gen Tissue-Produkten, hier einem zweilagigen Tissue-Pro- 
dukt mil einer Pragung; 

Fig. 2 eine schematische Ansicht einer zweiten Ausfuh- 
rungsfonn einer solchen Vorrichtung; 

Fig. 3 eine bevorzugte dritte A usfiih rungs form einer sol- 
chen Vorrichtung; 

Fig. 4 eine vicrte Ausfuhrungsfonn einer solchen Vor- 
richtung; 

Fig. 5 eine funfte Ausfiihrungsform einer solchen Vor- 
richlung; und 

Fig. 6 eine sechstc Ausfuhrungsfonn einer solchen Vor- 
richtung. 

A lie Ausflihrungslbrincn bestchen aus cincm Dckorpra- 
gewerk 1 und einem Auftragwerk 2. Das Auftragwerk be- 
steht hier rein bcispielsweisc im Zusammenhang mit einer 
Auftragwalze 3 daruber hinaus aus einer Ubergabewalxe 4 
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und einem Spender 5 fur die klebrige Subsianz. 

Das Pragewerk besteht im allgemeinen aus einer positi- 
ven Pragewalze 6 und einer glatten Gegenwaize 7, die zwi- 
schen sich einen Walzenspalt. derart bilden, daB im Zusam- 
5 menhang mit der Pragung im wesentlichen keine mechani- 
sche Lagenhaftung erzeugt. wird. Zumindest ist der Walzen- 
spalt 8 entsprechend eingestellt. In Fig. 2 ist zusatzlich eine 
Vereinigungswalze 10, die aber auch nur eine Umlenkwalze 
sein kann, vorgesehen. Bei der Ausfuhrungsfonn gemaB 
to Fig. 2 eriblgt die Pragung z wise hen den Walze n 6 und 7, 
wobei die glatte Gegenwaize 7 hier auch als Vereinigungs- 
walze wirken kann. Durch die Walze 10. die eine reine Um- 
lenkwalze, aber auch eine Vereinigungswalze sein kann, 
verweilt die mit KlebstofT versehene Materialbahn auf der 
15 positiven Pragewalze 6 und verlaBt diese Pragewalze als fer- 
tiges Produkt 12 erst stromab des Walzenspalts 13 zwischen 
den Walzen 6 und 10. 

Bei dcr Konstcllation in Fig. 1 licgt stromauf des Walzcn- 
spaltes 8 eine 90°-Umschlingung der positiven Pragewalze 
20 6 vor, und zwar durch die ankommende zweilagige Materi- 
albahn 9. Die klebrige Substanz wird von der Auftragwalze 
3 auf Pragenoppen 11 der positiven Pragewalze 6 aufgetra- 
gen. Diese Pragenoppen 11 geben die klebrige Substanz bei 
der ersten Beruhrung an die zweilagige Materialbahn 9 an 
25 der AuBenseile ab. Uber den Umschlingungsweg kann die 
klebrige Substanz in das Material etndringen, und zwar bis 
zur zweiten Lage. Im Spalt 8 erfolgt dann die Pragung und 
die eigentliche Erzeugung der Lagenhaftung. Das fertige 
Produkt 12 verlaBt dann den Walzenspalt. 
30 Die Ausfuhrungsfonn gemaB Fig. 3 unterscheidet sich 
von der gemaB Fig. 2 dadurch, daB die Gegenwaize 7 eine 
negative Pragewalze ist, die korrespondierend mit der posi- 
tiven Pragewalze 6 ausgebildet ist. Diese Gegenwaize hat 
hier das Bezugszeichen 7\ 
35 Das Ausfuhrungsbeispiel gemaB Fig. 4 unterscheidet sich 
von dem gemaB Fig. 3 dadurch, daB das Auftragwerk mit ei- 
ner negativen Pragewalze 6' zusammenwirkt und diese ne- 
gative Pragewalze 6' mit einer positiven Pragewalze 7" zu- 
sammenwirkt. Hierbei kann die Auftragwalze 3 derart struk- 
40 turiert sein, daB die klebrige Substanz in die Vertiefungen, 
d. h. auf dem Grund der Vertiefungen 14 aufgebrac lit. wer- 
den kann. Die klebrige Substanz kann aber auch auf die ebe- 
nen Flachen zwischen den Vertiefungen einer negativen Pra- 
gewalze aufgetragen werden. 
45 In den Ausfuhrungsbeispielen gemaB Fig. 1 bis Fig. 4 ge- 
langen die beiden Lagen der Materialbahn 9 eng beieinan- 
derliegend parallel in das Pragewerk. Hierzu ninunt ober- 
halb der Materialbahn 9 das Auftragwerk 2 eine frei zugang- 
liche Lage ein, so daB eine Warning und Handhabung wali- 
50 rend des Betriebs ohne wei teres moglich ist. Dies ist auch 
der Fall bei den Ausfuhrungsbeispielen der Fig. 5 und 6, wie 
dies deutlich in den Zeichnungen erkennbar ist. Bei dem 
Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 5 werden zwei positive Prage- 
walze n 6 eingesetzt. Beide wirken mit einer glatten Gegen- 
55 walze (Gummiwalze) 7 zusammen, so daB fiir jede einzelne 
ankommende Materialbahn 9' und 9" eine Vorpragung er- 
folgt. Im Walzenspalt. 15 werden die Materialbahnen Kopf- 
an-Kopf zusammengebracht. so daB ein entsprechendes 
Endprodukt 12' entsteht. 
60 Bei dem Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 6 wird ein "Ne- 
sted"-Produkt 12" erzeugt durch den Einsatz einer Vereini- 
gungswalze 10. 

Bei den Ausfuhrungsbeispielen gemaB Fig. 5 und 6 ge- 
langen die Materialbahnen 9' und 9" entfernt voneinander in 
65 die jcwciligcn Pragcwcrkc. Durch die besonderc Art dcr 
Aufbringung der kiebrigen Subsianz gestaltet sich die rela- 
tiv freie, frei zugangliche Anorclnung des Auftragwerks 2. 
Die Auftragwalze 3 kann mitlaulen oder aber auch ange- 
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trieben sein. Beini sogenannien "Einpacken" der posi riven 
Pragewalze kann sich die Auftragwalze automat isch abhe- 
ben bzw. ausweichen. Die Vereinigungswalze besteht aus 
weichercni Material als die positive Stahlpragewalze. Die 
Vereinigungswalze 10 kann beim sogenannien "Einpacken" 5 
dcr positiven Pragewalze 6 automaiisch ausweichen bzw. 
abheben. 

Pat e man sprue he 

10 

1 . Verfahren zum Herstellen eines zumindest zweilagi- 
gen Tissue-Produktes, bei dem die Lagenhaftung mit 
einer klebrigen Substanz hergestellt wird und das mil 
einer Dekorpragung versehen wird, dadurcb gekenn- 
zeichnet. daB direkt auf eine Pragewalze, insbesondere 15 
eine Stahlpragewalze, die klebrige Substanz aufge- 
bracht wird und anschlieSend die Papierbahnen durch 
cincn Pragcspalt gefuhrt werden, wobci die von auBcn 
auf die Papierbahn aufgebrachte klebrige Substanz die 
Papierlage durchdringt und zur benachbarten Papier- 20 
lage oder zu den benachbarten Papierlage n gebracht 
wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net daB die klebrige Substanz uber ein Tauchwalzen- 
Syslem auf die Pragewalze aufgebrachl wird. 25 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB die klebrige Substanz auf die Pragewalze gera- 
kelt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzetch- 
net. daB die klebrige Substanz auf die Pragewalze ge- 30 
spriiht wird. 

5. Verfahren nach mindestens einem der Anspruche 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB nach dem Pragen 
des Dekors die Tissue-Produktbahn fiir eine Weg- 
strecke in Anlage an der mil der klebrigen Substanz 35 
versehenen Pragewalze gefuhrt wird. 

6. Verfahren nach mindestens einem der Anspruche 1 
bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB nach dem Pragen 
des Dekors die Tissue-Produktbahn gegen die Prage- 
walze gedruckt wird. 40 

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net. daB die klebrige Substanz auf eine positive Dekor- 
pragewalze aufgebracht wird. 

8. Verfahren nach mindestens einem der Anspruche 1 
bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB gegen die Prage- 45 
walze eine Vereinigungswalze angesteilt wird, die mit 
Druck die zwei- oder mehrlagige Tissue-Produktbahn 
vereinigt und dadurch Lagenhaftung erzeugt. 

9. Verfahren nach mindestens einem der Anspruche 1 
bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB gegen die Prage- 50 
walze eine Vereinigungswalze angesteilt wird, die mit 
Druck das Pragemuster und mit der klebrigen Substanz 
die Lagenhaftung erzeugt. 

10. Verfahren nach mindestens einem der Anspruche 1 
bis 9, dadurch gekennzeichnet. daB die einzelnen Pa- 55 
pierlagenbahnen vorgepragt und danach in einem Wal- 
ze nspalt nach der Kopf-an-Kopf-Methode oder der 
"Nested" -Me thode vereinigt werden. 

1 1 . Vorrichtung zum Herstellen eines zumindest zwei- 
lagigen Tissue- Produktes, mit einem Dekorpragewerk 60 
und einem Auftragwerk zum Auftragen von klebriger 
Substanz fiir die Erzeugung der Lagenhaftung, dadurch 
gekennzeichnet, daB an einer Stelle einer Pragewalze 
(6; 6'), wo auf dieser keine Papierbahn anliegt, das Auf- 
tragwerk (2) fur die klebrige Substanz angcordnct ist, 65 
so daR die klebrige Substanz auf die Seite zumindest ei- 
ner Papierlagcnbahn (9: 9': 9") auftragbar ist. die im 
fenigen zwei- oder mchrlagigen Tissuc-Produki (12: 
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12*; 12") auBen liegt. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine Auftragwalze (3) eine der Prage- 
struktur entsprechende Struktur hat, da mit die klebrige 
Substanz auf den Grund zwischen den Pragenoppen 
(11) einer positiven Pragewalze (6) auftragbar ist. 

13. Vorrichtung nach mindestens einem der Anspru- 
che 11 und/oder 12, dadurch gekennzeichnet, daB eine 
positive Pragewalze (6) mit einer korrespondierenden 
negativen Pragewalze (7) einen Walzenspalt (8) bildet. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Auftragwerk (2) entweder mit der po- 
sitiven (6) oder der negativen Pragewalze (6') zusam- 
menwirkt. 

15. Vorrichtung nach mindestens einem der Anspru- 
che 11 bis 14, dadurch gekennzeichnet, daB eine Auf- 
tragwalze (3) einen Durchmesser hat, der etwa gleich 
dem dcr mit dcr klebrigen Substanz zu vcrschcndcn 
Pragewalze (6; 6') ist. 

16. Vorrichtung nach mindestens einem der Anspru- 
che 11 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB stromab 
des Walze nspaltes eine Umlenk walze (10) an der Pra- 
gewalze (6; 6') anliegt, so daB die vereinigte Papier- 
bahn uber einen bestimmten Umschlingungswinkel an 
der Pragewalze anliegt. 

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Umlenkwalze (10) eine Vereini- 
gungswalze ist. 

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Vereinigungswalze (10) aus weiche- 
rem Material ist als das der zugehorigen Pragewalze 
(6). 
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